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(54) Vorrichtung zum Gruppieren von Beuteln 

(57) Eine Vorrichtung zur Gruppierung von Ware 
enthaltenden Beuteln (7), die in einer stehenden Anord- 
nung auf einer Abstellfiache (16) einer Sammeleinrich- 
tung aufgestelh werden urtter Bildung von Gruppen, 
innerhalb deren die Beutel (7) schon bei der Gruppie- 
rung mit Druck aneinander anliegen, weist ein Transport- 
band (1) auf, das von oben nach unten an der 
Abstellfiache (16) vorbeigefQhrt ist. Das Transportband 
(1) hat in Bandiangsrichtung aufeinander folgende 
Facher, die durch je eine vom Transportband (1) abste- 
hende Querwand (5) voneinander getrennt sind und der 
Aufnahme je eines der Beutel (7) dienen. Jede Quer- 



wand (5) bildet eine Trennwand zwischen dem ihr unmit- 
telbar folgenden Beutel (7) und dem zuletzt auf der 
Abstellfiache (16) abgestellten Beutel (7), bis ersterer 
ebenfalls auf der Abstellfiache (16) abgestellt ist. und 
wird nach dem Abstellen des ihr unmittelbar folgenden 
Beutels (7) zur Abstellfiache (16) nach unten aus dem 
Gruppenende herausbewegt. Ferner ist jede Querwand 
(5) durch eine in der Laufrichtung des Transportbandes 
(1) federnde Platte gebildet und der Abstand unmittelbar 
aufeinander folgender Querwande (5) entspricht zumin- 
dest annahernd dem Sollwert der Dicke der Beutel (7). 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine Vorrichtung zum Gruppie- 
ren von Waren enthaltenden Beutein, welche die Merk- 
male des Oberbegriffs des Anspruches 1 aufweist. 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (DE 40 
22 349 A1), die zur Stapelbildung von Briefen, Zeitun- 
gen, Zeitschriften, Faltbiattern, Karten, aber auch von 
Filmtuten und dergleichen dient, stehen zwar die auf der 
Abstellfiache der Sammeleinrichtung abgestellten Teile 
unter einem gewissen Druck in Langsrichtung des Sta- 
pels. Wahrend der Zufuhr zuder Sammeleinrichtung lie- 
gen die zu gruppierenden Gegenstande aber lose in den 
Fftchern des Transportbandes. Wurde eine solche Vor- 
richtung zur Gruppierung von Beutein verwendet, wel- 
che eine aus Einzelteilen bestehende Ware enthalten, 
beispielsweise Bonbons, dann wurde sich die Ware auch 
dann, wenn sie beim Eirrfuhren der Beutet in die Facher 
gleichmaBig im Beutel verteirt ist, vor Ubergabe der Beu- 
tel an die Sammeleinrichtung im unteren Teil des Beutels 
sammeln, weil das Transportband von oben nach unten 
verlaufend an der Abstellfidche vorbeigefuhrt ist, urn die 
Beutel stehend an die Sammeleinrichtung ubergeben zu 
kOnnen. 

Da bei der Gruppierung von Beutein. deren aus Ein- 
zelteilen bestehende Ware mflglichst gleichmaBig im 
Beutel verteilt sein soil, eine solche Ansammlung der 
Ware im unteren Teil des Beutels vor der Obergabe an 
die Sammeleinrichtung stOrend ist, liegt der Erfindung 
die Auf gabe zugrunde. eine Vorrichtung zur Gruppierung 
von Beutein zu schaffen, bei der die gleichmaBige Ver- 
teilung der in den Beutein enthaltenen Ware zumindest 
bis zur Ubergabe der Beutel an die Sammeleinrichtung 
aufrechterhalten wird. Die Aufgabe IGst eine Vorrichtung 
mit den Merkmalen des Anspruches 1 . 

Die erf indungsgemaBe Ausbildung der Facher stellt 
sicher, daB die Beutel problemlos in die Facher einge- 
fuhrt werden kOnnen, und zwar auch dann, wenn ihre 
Dicke den Sollwert uberschreitet, weil bei einem zu dik- 
ken Beutel dieser die federnden Querwande im erforder- 
lichen MaBe auseinanderdrucken kann. Die Spannung, 
welche dabei die Querwande erhalten, erzeugt auf den 
Beute einen Druck, welcher eine gleichmaBigere Vertei- 
lung der Ware im Beute begOnstigt und dadurchdie Beu- 
teldicke wieder auf den Sollwert reduziert. AuBerdem 
wird durch die erf indungsgemaBen Querwande erreicht, 
daB dann, wenn die Beutel stehend der Sammeleinrich- 
tung zugefuhrt werden, die Ware daran gehindert wird, 
sich im unteren Teil des Beutels anzusammeln. 

Auch eine ordnungsgemaBe Ubergabe aller Beutel 
an die Sammeleinrichtung ist durch die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung sichergestellt. Schon beim Transport 
der Beutel zu der Sammeleinrichtung ist durch die 
Facher des Transportbandes, welche die Beutel aufneh- 
men, sichergestellt. daBalle Beutel zwangsldufig mit der 
gleichen Geschwindigkeit transportiert werden, da sie 
voneinander durch die Querwande getrenrtt sind. Durch 
diese Querwande ist aber auBerdem gewdhrleistet, daB 
alle Beutel. unabhangig von ihrer Form und gegebenen- 



falls von Unebenheiten, auf der Abstellf lache ordnungs- 
gemdB abgestellt werden, auch wenn auf die Beutel 
wahrend der Bildung der Gruppe ein Druck in Gruppen- 
langsrichtung ausgeubtwird, wiedies erforderlich ist, um 

5 auch wahrend der Gruppenbildung zu verhindern, daB 
sich die in den Beutein enthaltene Ware im unteren 
Bereich des Beutels ansammelt. Jeder Beutel ist nam- 
lich von dem vorausgehenden, bereits auf der Abstellf la- 
che abgestellten Beute so lange durch die Querwand 

10 getrennt, bis er selbst auf der Abstellf lache abgestellt ist. 
Erst dann wird die Querwand relativ zu den auf der 
Abstellfiache stehenden Beutein vom Transportband 
nach unten bewegt, bis sie vollstandig aus der Gruppe 
herausgezogen ist. 

15 Um einerseits das endlose Transportband problem- 
los langs der gewunschten Bahn fuhren und anderer- 
seits die Querwande an ihm in einfacher Weise festlegen 
zu kflnnen, weist vorteilhafterweise das Transportband 
eine Gliederkette auf, an deren Glieder Halter fur die 

20 Querwande festgelegt sind. Bei der Gliederkette kann es 
sich beispielsweise um eine Rollenkette handeln. Sofern 
die Querwande durch blattfederartige Zungen gebildet 
sind, weisen die Hatter vorzugsweise eine Klemmvor- 
richtung auf, in die das eine Zungenende eingeklemmt 

25 werden kann. 

Wenn die Beutel auf einem Ffirderband liegend dem 
Transportband zugefuhrt werden, was einen geringen 
Aufwand erfordert und stGrunanfailig ist, kann das Ein- 
bringen der Beutel in die Facher ohne Schwierigkerten 

30 erfolgen, wenn im Ubernahmebereich das Transport- 
band so gefuhrt wird. daB die Querwande zumindest 
ungefahr parallel zum FGrderband verlaufen und damit 
je einer der Beutel zwischen zwei benachbarte Quer- 
wande von deren freiem Ende her eingefuhrt werden 

35 kann. Dieses Eirrfuhren kann vor allem dann sehr zuver- 
lassig erfolgen, wenn die Beutel auf zwei im Abstand 
voneinander verlaufenden FGrderbandern liegen und 
das Transportband im Ubernahmebereich zwischen die- 
sen beiden FOrderbandern hindurchgefuhrt ist, da dann 

40 die Beutel in die Facher bis zum Anschlag am Transport- 
band oder einem der an diesem vorgesehenen Halter 
transportiert werden kOnnen. 

Die Querwande schlieBen vorzugsweise einen spit- 
zen, sich entgegen der Laufrichtung effhenden Winkel 

45 mit dem Transportband ein. In dem die beiden Abstell- 
zonen der Abstellfiache kreuzenden Abschnitt ist dann 
der Verlauf des Transportbandes vorteilhafterweise so 
gewahlt. daB die Querwande zumindest annahernd 
einen rechten Winkel mitden Abstellzonen einschlieBen. 

so Die Beutel werden hierdurch lotrecht auf den Abstellzo- 
nen abgestellt. AuBerdem kOnnen die Querwande pro- 
blemlos nach unten aus dem Gruppenende 
herausbewegt werden. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die 

55 Abstellfiache der Sammeleinrichtung unter Freilassung 
einer Mittelzone in zwei nebeneinander angeordnete 
Abstellzonen unterteilt, auf denen die Beutel von der Auf- 
setzstelle wegbe wegbar sind. Das Transportband kann 
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dann die Absteltf lache kreuzen und von oben nach unten 
durch die Mittelzone hindurchgefGhrt werden. 

Urn wahrend der Gruppenbildung in einfacher 
Weise die Beutel mit einem gewissen Druck in Anlage 
aneinander zu halten, weist bei einer bevorzugten Aus- 
fOhrungsform die Sarnmeleinrichtung einen Anschlag 
mit einer Anlagefiache fOr den ersten Beutel jeder 
Gruppe auf, der in Richtung der Gruppeniange unter 
Uberwindung einer hemmenden Kraft von der Gruppe 
verschiebbar ist. Vorteilhafterweise wird jeder vorhan- 
dene Anschlag aus zwei Anschlagfingern gebildet, die 
an zwei zu beiden Seiten des fur den Durchtritt des 
Transportbandes benOtigten Freiraumes vorgesehenen 
endlosen Bandern, Ketten oder dgl. abstehen. Bei einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform bilden die beiden Bander 
je eineder beiden Abstellzonender Sarnmeleinrichtung. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die 
Sarnmeleinrichtung wenigstens einen Mitnehmer auf, 
der sich an das hintere Ende jeder vollstandig gebildeten 
Gruppe anlegt und diese unter Bildung eines Zwischen- 
raumes zur folgenden Gruppe in der Gruppeniangsrich- 
tung verschiebt. Vorteilhafterweise wird jeder dieser 
Mitnehmer durch zwei Mitnehmerf inger gebildet, die an 
zwei synchron angetriebenen endlosen FOrderelemen- 
ten angeordnet sind, welche neb en den beiden die 
Anschlagfinger tragenden endlosen Bandern oder dgl. 
verlaufen. Bei diesen FOrderelementen kann es sich 
ebenfalls urn Bander oder dgl. handeln. 

Wenn sowohl die Anschlagelemente als auchdie a!s 
Schubelemente ausgebildeten Mitnehmer von unten her 
zwischendie ankommenden Beutel eingeschwenkt wer- 
den, ist for ein stOrungsfreies Zusammenarbeiten der 
Anschlagelemente und der Schubelemente mit den Beu- 
teln ein gewisser Aufwand erforderlich. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden 
daher sowohl die Anschlagelemente als auch jedes vor- 
handene Schubelement von dem der Stellfiache abge- 
wandten Beutelrand her zwischen die Beutel eingefuhrt, 
tauchen also ahnlich wie ein Paddel zwischen die auf- 
einanderfolgenden Beutel ein. Die erforderliche FOhrung 
der Elemente idBt sich mit einfachen Mitteln realisieren. 

Damit kontinuierlich die Beutel der Sarnmeleinrich- 
tung zugefuhrt werden kOnnen, ist diese bei einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform so ausgebiidet, daB jeweils ein 
Anschlagelement und ein Schubelement gemeinsam 
zwischen zwei aufeinanderfolgende Beutel eingefuhrt 
werden. Das Schubelement, das sich dabei an den letz- 
ten Beutel des gebildeten Stapels anlegt, kann dann den 
Stapel mit erhOhter Transportgeschwindigkeit in dieje- 
nige Position schieben, in welcher der Stapel fur die wei- 
tere Bearbe'rtung, beispielsweise eine Verpackung, von 
der Sarnmeleinrichtung als Ganzes entfernt wird 

Die Anschlagelemente kOnnen atle an einer ersten 
sich langs einer in sich geschlossenen Bahn verlaufen- 
den Transporteinrichtung angeordnet sein. Dasselbe gilt 
fur das Schubelement Oder die Schubelemente. In der 
Regel ist jedoch ein einziges Schubelement ausrei- 
chend. 



Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Elemente stehend an der zugehOrigen Transporteinrich- 
tung angeordnet. Die Transporteinrichtungen weisen 
dann einen ersten Abschnitt auf, der sich ISngs der Stell- 

5 f lache erstreckt, sowie einen zweiten Abschnitt, der par- 
allel zur Stellfiache im Abstand oberhalb dieser verlduft, 
wobei der Abstand grOBer ist als die HOhe der auf der 
Stellfiache abgestellten Beute. Fur das Einfuhren der 
Elemente zwischen zwei aufeinanderfolgende, fortlau- 

10 fend der Sarnmeleinrichtung zugefuhrte Beutel ist ein 
drifter Abschnitt jeder Transporteinrichtung vorzugs- 
weise so gefuhrt. daB er auBer einer Komponente seiner 
Transportrichtung lotrecht gegen die Stellfiache eine 
Komponente in der Bewegungsrichtung der Beutel auf 

15 der Stellfiache aufweist Vorteilhaft, weil einfach, sind 
endlose Bander und/oder Ketten zur Realisierung der 
Transporteinrichtungen. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind sowohl 
die Anschlagelemente als auch jedes vorhandene 

20 Schubelement als Platte ausgebiidet, urn sicherzustel- 
len, daB die Beutel wahrend der Bewegung auf der Stell- 
fiache flach geharten werden, also die in ihnen 
enthaltene Ware sich nicht in dem unteren, auf der Stell- 
fiache stehenden Teil ansammert. 

25 Im folgenden ist die die Erfindung anhand zweier in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele im 
einzelnen eriautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine schematischdargestellte Seitenansicht 
30 des ersten Ausfuhrungsbeispiels, 

Fig. 2 einen vergrOBert dargestellten Ausschnitt 
aus Fig. 1 , 

35 Fig. 3 eine perspektivisch dargestellte Teilan- 
schicht des ersten Ausfuhrungsbeispiels, 

Fig. 4 das zweite Ausfuhrungsbeispiel in schema- 
tisch dargestellter Seitenansicht zum Zeit- 
40 punkt des Beginns der Entnahme eines 

vollstandigen Stapels und dem Beginn der 
Bildung des folgenden Stapels, 

Fig. 5 das zweite Ausfuhrungsbeispiel zu einem 
45 Zeitpunkt wahrend der Entnahme des voll- 

standigen Stapels und der Bildung des nach- 
sten Stapels, 

Fig. 6 das zweite Ausfuhrungsbeispiel zum Zeit- 
50 punkt kurz vor Beendigung der Entnahme 

des fertigen Stapels, 

Fig. 7 das zweite Ausfuhrungsbeispiel nach been- 
deter Entnahme des fertigen Stapels und 
55 noch nicht vollendeter Bildung des folgen- 

den Stapels, 

Fig. 8 das zweite Ausfuhrungsbeispiel zum Zeit- 
punkt der Annaherung seiner schiebenden 
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Platte an eine der geschobenen Platten vor 
deren ROckfuhrung. 

Fig. 9 das zweite Ausfuhrungsbeispiel zum Zeit- 
punkt der Zusammenfuhrung der schieben- 
den Platte und einer der geschobenen 
Platten vor dem Absenken gegen die Sam- 
meleinrichtung hin, 

Fig. 10 das zweite Ausfuhrungsbeispiel zum Zeit- 
punkt wahrend des Einfuhrens der schie- 
benden Platte und einer der geschobenen 
Platten zwischen zwei aufeinanderfolgende 
Beutel, ehe der letzte Beutel an den Stapel 
angelegt wird, 

Fig. 1 1 das zweite Ausfuhrungsbeispiel zum Zeit- 
punkt der Beendigung der Bildung des Sta- 
pels vor dessen Trennung von der 
geschobenen Platte des als nachsten zu bil- 
denden Stapels. 

Die das erste Ausfuhrungsbeispiel bildende Vorrich- 
tung zur Gruppierung von eine Ware enthaltenden Beu- 
teln oder dergleichen weist ein endloses, als Ganzes mit 
1 bezeichnetes Transportband mit einer Rollenkette 2 
auf. Wie Fig. 2 zeigt, sind an den die aufeinander folgen- 
den Rollen verbindenden Wangen 3 der Rollenkette 2 
Hatter 4 befestigt, und zwar auf der nach auBen weisen- 
den Seiteder Rollenkette 2. Bei diesen Haltern 4 handelt 
es sich im Ausfuhrungsbeispiel um gleich ausgebildete, 
blockfOrmige Klemmvorrichtungen. In jeder dieser 
Klemmvorrichtungen ist das eine schmalseitige Ende je 
einer rechteckfOrmigen Querwand 5 aus einem dunnen, 
federnden Material festgeWemmt. Die Querwande 5 
habendie Form von Zungen, welche in Richtung der Rol- 
lenkette 2 vom jeweiligen Halter 4 unter Bildung eines 
sp'rtzen Winkels mit der Rollenkette 2 abstehen, wobei 
der Winkel sich entgegen der Laufrichtung des Trans- 
portbandes 1 dffnet. Wie insbesondere Fig. 1 zeigt, bil- 
den die Querwande 5 in Langsrichtung des 
Transportbandes 1 aufeinander folgende Facher 6 mit 
einer dem Sollwert der Dicke der Beutel 7 entsprechen- 
den Weite zur Aufnahme je eines der zu gruppierenden 
Beutel 7. Die Abmessung der Querwande 5 in Querrich- 
tung ist wesentlich W einer als die entsprechende Abmes- 
sung der Beutel 7, so daft diese sertlich nennenswert 
uber die Querwande 5 uberstehen, wie dies in Fig. 3 
angedeutet ist. Die HOhe der Querwande 5 ist zumindest 
gleich der halben Hflhe der Beutel 7. Im Ausfuhrungs- 
beispiel ist sie etwa gleich der Hdhe der Beutel 7. Die 
federnden Querwande 5 stellen sicher, da 6 sich die im 
Beutel 7 enthaltende Ware nicht im unteren Beutelbe- 
reich ansammeln kann, wenn die Beutel 7 in eine ste- 
hende Lage kommen. 

Die Bahn, langs deren das Transportband 1 gefuhrt 
ist, weist im Ausfuhrungsbeispiel einen oberen horizon- 
talen Abschnitt auf, in dem sich bei einer Biickrichtung 
gemaB Fig. 1 das Transportband 1 von links nach rechts 



bewegt, wobei es auf einem StutzkOrper 9 aus einem 
Material mit guten Gleiteigenschaften aufliegt. Uber ein 
erstes Umlenkrad 10 schlieBt sich an den oberen hori- 
zontalen Abschnitt ein schrag nach unten verlaufender, 

5 geradliniger Abschnitt an, dessen Neigung so gewahlt 
ist, da 6 die sich in diesem Abschnitt bef indenden Quer- 
wande 5 zumindest annahernd lotrecht zu der Abstell- 
flache einer als Ganzes mit 8 bezeichneten 
Sammeleinrichtung verlaufen, auf welcher die Gruppen 

ro gebildet werden. Unterhalb der Sammeleinrichtung 8 ist 
ein zweites Umlenkrad 1 1 angeordnet, das im Ausfuh- 
rungsbeispiel von einem Motor angetrieben ist und mit 
seinen Zahnen in die Rollenkette 2 eingreift. Zwischen 
dem zweiten Umlenkrad 1 1 und einem dritten Umlenk- 

75 rad 12 veriauft das Transportband 1 im Ausfuhrungsbei- 
spiel in horizontal er Richtung. Nach dem Passieren des 
dritten Umlenkrades 12 folgt das Transportband 1 einem 
geradlinig ansteigenden Bahnabschnitt bis zum Errei- 
chen eines vierten Umlenkrades 13, welches das Trans- 

20 portband 1 in den oberen horizontalen Bahnabschnitt 
umlenkt. 

Die Sammeleinrichtung 8 weist, wie insbesondere 
Fig. 3 zeigt, zwei im Abstand nebeneinander angeord- 
nete und parallel zueinander verlaufende. endlose Ban- 

25 der 1 4 auf, deren Abstand voneinander grGBer ist als die 
quer zur Laufrichtung gemessene Breite des Transport- 
bandes 1 , da letzteres in dem abfailenden Bahnabschnitt 
zwischen den beiden endlosen Bandern 14 hindurchge- 
fuhrt ist. Die endlosen Bander 14 sind uber zwei gleich- 

30 achsig angeordnete hintere Umlenkrollen 15 und zwei 
nicht dargestelrte, ebenfalls gleichachsig angeordnete 
vordere Umlenkrollen gefuhrt. Die Achsen dieser 
Umlenkrollen liegen parallel zu den Achsen der Umlenk- 
rader 10 bis 13. Wie vor allem Fig. 1 erkennen laBt, ver- 

35 lauft das obere Trum der beiden endlosen Bander 1 4 von 
der hinteren Umlenkrolle 15 zur vorderen Umlenkrolle 
leicht ansteigend, wobei diese Steigung so gewahlt ist, 
daB die Querwande 5 in dem die Sammeleinrichtung 8 
kreuzenden Bahnabschnitt ungefahr senkrecht zum 

40 oberen Trum der endlosen Bander 1 4 verlaufen. Letztere 
bilden mit ihrem oberen Trum je eine Abstellzone 16 fur 
die auf den endlosen Bandern 14 zu bildenden Gruppen 
von Beuteln 7. 

Von den beiden endlosen Bandern 14 stehen 

45 Anschiagf inger 1 7 ab, wobei je zwei in Quer richtung der 
endlosen Bander 14 aufeinander ausgerichtet sind und 
eine Anlagefiache fur den ersten Beutel einer Gruppe 
bilden. Da die Beute 7 innerhalb der zu bildenden 
Gruppe mit einem gewissen Druck aneinander anliegen 

50 sollen, kann das obere Trum der beiden endlosen Ban- 
der 1 4, deren Umlenkrollen drehfest miteinander verbun- 
den sind, damit beide endlose Bander 14 sich nur 
synchron bewegen kftnnen, nur unter Oberwindung 
einer hemmenden Kraft vom Transportband 1 weg, also 

55 bei einer Biickrichtung gemaB Fig. 1 von links nach 
rechts, bewegt werden. Die fur diese Bewegung erfor- 
derliche Kraft wird dadurch erzeugt, daB an das hintere 
Ende der Gruppe durch das Transportband 1 zwangs- 
lauf ig ein Beutel 7 nach dem anderen angefugt wird. 
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Da das Transportband 1 die beiden endlosen Ban- 
der 14 kreuzt und sich dabei von oben nach unten 
bewegt, werden die sich in den Fachern 6 bef indenden 
Beute 7 nacheinander auf den beiden endlosen Bander n 
14 abgestellt. Dadurch, daB dabei die dem jeweiligen 
Beutel 7 vorauseilende Querwand 5 den als nachsten 
abzustellenden Beutel 7 von dem vorausgehenden, auf 
den Abstellzonen 16 bereits abgestellten Beuteln 7 
trennt. ist sichergestelft, daB jeder Beute 7 bis zur Auf- 
iage auf den Abstellzonen 16 vom Transportband 1 
transportiert wird, auch wenn infolge des in dem bereits 
gebildeten Teil der Gruppe herrschenden Druckes die 
Querwand 5 dann, wenn sie in Anlage an den zuletzt 
abgestellten Beutel 7 kommt, gegen den nachst folgen- 
den Beutel 7 gedruckt wird. Erst wenn der Beutel 7 auf 
den Abstellzonen 1 6 abgestellt ist und damit auch dieser 
Beutel 7 ordnungsgemaB auf die bereits abgestellten 
Beutel ausgerichtet ist, hat die weitere Bewegung des 
Transportband es 1 nach unten zur Folge, daB die Quer- 
wand 5 nach unten aus dem Gruppenende herausgezo- 
gen wird. 

Da innerhalb der gebildeten Gruppe ein gewisser 
Druck zwischen den Beuteln 7 in der Gruppeniangsrich- 
tung herrscht, ist es notwendig, den letzten Beutel 7 
jeder Gruppe abzustutzen. Fur diese Abstutzung sind 
Mitnehmer vorgesehen, die analog zu den Anschlagfin- 
gern 17ausjezwei Mitnehmerfingern 18bestehen, wel- 
che wie die Anschlagf inger 1 7 aufeinander ausgerichtet 
sind. Diese Paare von Mitnehmerfingern 18 stehen von 
zwei endlosen, synchron angetriebenen FOrderbandern 
19 ab, die auBen neben dem einen bzw. anderen endlo- 
sen Band 14 angeordnet sind, und zwar derart, daB die 
Oberseite ihres oberen Trums in derselben Ebene liegt 
wie die Oberseite des oberen Trums der endlosen Ban- 
der 14. Im Ausfiihrungsbeispiel liegt auch das untere 
Trum der FCrderbander 19 und der endlosen Bander 14 
in einer gemeinsamen Ebene und auBerdem sind vor- 
dere und hintere Umlenkrollen gleichachsig zu den 
Umlenkrollen der endlosen Bander 14 angeordnet. 

Die Laufgeschwindigkeit der Fdrderbander 1 9 ist so 
auf die Laufgeschwindigkeit des Transportbandes 1 
abgestimmt, daB die Mitnehmerf inger 18 in Anlage an 
das hintere Ende der zuletzt gebildeten Gruppe von Beu- 
teln 7 kommen, wenn die Gruppe die vorgeschriebene 
Anzahl von Beuteln 7 aufweist. Da in der Regel ein 
gewisser Abstand zwischen zwei aufeinander folgenden 
Gruppen erwunscht ist, wie dies Fig. 1 zeigt, wird ferner 
die Beschickung des Transportbandes 1 mitden Beuteln 
7 so gesteuert, daB nach dem letzten Beutel einer 
Gruppe einige, beispielsweise zwei Oder drei, Facher 6 
unbeschickt bleiben. Dementsprechend kOnnen die 
Anschlagf inger 17 in einem gewissen Abstand den 
unmittelbar vorausgehenden Mitnehmerfingern 18 fol- 
gen, wie dies Fig. 1 zeigt 

Die weitere Handhabung der gebildeten Gruppen 
kann in verschiedener Weise erfolgen. Beispielsweise 
k&nnen die Gruppen quer zur Lauf richtung der endlosen 
Bander 14 und der FOrderbander 19, welche auch einen 
Teil der Abstellzonen bilden, abgenommen werden. 



Die Beschickung der Facher 6 mit den Beuteln 7 
erfolgt im Bereich des Uberganges des Transportbandes 
1 von dem durch das vierte Umlenkrad 13 bestimmten 
Bahnabschnitt zu dem oberen horizontalen Bahnab- 

5 schnitt. Hier kommen ndmlich nacheinander alle Quer- 
wdnde 5 in eine horizontale Lage, wie dies Fig. 1 
erkennen last. Deshalb wird das Transportband 1 in die- 
sem Bereich zwischen zwei parallel und im Abstand 
nebeneinander angeordneten Zufuhrbandern 20 hin- 

10 durchgefuhrt. die synchron angetrieben sind und mit 
ihrem oberen Trum eine horizontale Auf lagef lache for die 
Beutel 7 bilden, die in Laufrichtung hintereinander auf 
den Zufuhrbandern 20 liegen. Urn eine zwangsldufige 
Mrtnahme der Beutel 7 zu gewahrleisten, kGnnen die 

is Zufuhrbander 20 Mitnahmeelemente 21 tragen. 

Die Laufgeschwindigkeit der ZufOhrbander 20 ist auf 
die Laufgeschwindigkeit des Transportbandes 1 abge- 
stimmt. Da die Beutel 7 von den Zufuhrbandern 20 nur 
innerhalb der Zeitspanne in die Facher 6 eingefOhrt wer- 

20 den kflnnen, wahrend deren das obere Trum der Zufuhr- 
bander 20 auf den Raum zwischen zwei aufeinander 
folgenden Querwanden 5 ausgerichtet ist, ist es zweck- 
maBig, die Zufuhrbander 20 schrittweise mit einer hOhe- 
ren Geschwindigkeit als der Laufgeschwindigkeit des 

25 Transportbandes 1 anzutreiben. Weil sich, wie Fig. 1 
zeigt, die Zufuhrbander 20 in den oberen, horizontalen 
Bahnabschnitt des Transportbandes 1 hinein erstrecken, 
ist sichergesteltt, daB die Beutel 7 vollstandig in die 
Facher 6 eingefuhrt werden. 

30 Die das zweite Ausfiihrungsbeispiel bildende Vor- 
richtung zur Gruppierung von eine Ware enthaltenden 
Beuteln oderdergleichen weistein endloses, alsGanzes 
mit 101 bezeichnetes Transportband mit einer Rollen- 
kette 102 auf, von dem nur ein kurzes Stock dargestellt 

35 ist. An den die aufeinanderfolgenden Rollen verbinden- 
den Wangen der Rollenkette 102 sind Halter 104 befe- 
stigt, und zwar auf der nach auBen weisenden Seite. Bei 
diesen Haltern 104 handelt es sich im Ausfuhrungsbei- 
spiel um gteich ausgebildete, blockfOrmige Klemmvor- 

40 richtungen. An jeder dieser Klemmvorrichtungen ist das 
eine, schmalseitige Ende je einer rechteckfGrmigen 
Querwand 105 aus einem dunnen, federnden Material 
festgeklemmt. Die Querwande 105 haben die Form von 
Zungen, welche in Richtung der Rollenkette 102 vom 

45 jeweiligen Halter 104 unter Bildung eines sp'rtzen Win- 
kels abstehen, wobei der Winkel sich entgegen der Lauf- 
richtung des Transportbandes 101 Offnet. Die 
Querwande 105 bilden in Langsrichtung des Transport- 
bandes 101 aufeinanderfolgende Facher 106 zur Auf- 

50 nahme je eines der zu gruppierenden Beutel 107. Die 
Weite der Facher 106 ist, wenn auf die Querwande kein 
Druck ausgeubt wird, zumindest ungefahr gleich dem 
Sollwert der Dicke der Beutel 107. Sie ist jedoch infolge 
der Biegsamkeit der Querwande 105 in Richtung der 

55 Facherreihe variabel, weshalb auch Beutel 1 07 mit einer 
grCBeren Dicke eingefuhrt werden kOnnen. Dank dieser 
federnden Querwande 105 und deren HOhe, die grGBer 
ist als die halbe HOhe der Beutel 107 und im Ausfuh- 
rungsbeispiel sogar grflBer ist als die BeutelhOhe, wird 
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in den Fachern 106 auf die Beutel 107 ein Druck ausge- 
ubt, der die Beutel 107 flach halt, also verhindert, da (3 
die in ihnen enthaltene Ware sich im unteren Teil des 
Beutels ansammelt. 

Das Transportband 101, das sich langs einer 
Zufuhreinrichtung bewegt, in welcher die Beutel 1 07 ein- 
zeln in die Facher 106 liegend eingefQhrt werden, 
bewegt sich danach, wie die Fig. 4 bis 11 zeigen, langs 
einer abfallenden Bahn, so daB die Beutel 107 zumin- 
dest nahezu vertika? stehend einer als Ganzes mit 108 
bezeichneten Sammeleinrichtung zugefuhrt werden. 
Diese Sammeleinrichtung 108 weist eine Abstellfiache 
116 auf, weiche sich vom Transportband 101 weg 
erstreckt Auf diese Abstellfiache 116, weiche zwei nicht 
dargestellte Finger aufweist, zwischen denen die Rollen- 
kette 102 hindurchgefuhrt ist, werden nacheinander 
zumlndest im wesentlichen lotrecht stehend die Beutel 

107 abgestellt. 

Der jeweils erste Beutel 107 der in der Sammelein- 
richtung 1 08 zu bildenden Gruppen oder Stapel legt sich 
an eine geschobene Platte 1 1 7 an, die von dem sich bil- 
denden Stapel, im AusfOhrungsbeispiel in horizontaler 
Richtung, zu demjenigen Ende der Sammeleinrichtung 

108 geschoben werden kann, an dem der fertige Stapel 
von der Sammeleinrichtung 108 entnommen wird. Im 
AusfOhrungsbeispiel weist die Sammeleinrichtung 108 
drei gleich ausgebildete geschobene Platten 117 auf, 
weiche in Abstanden voneinander an einer ersten Trans- 
portkette 120 derart befestigt sind, daB sie von dieser in 
vertikaler Richtung nach oben abstehen. Die erste 
Transportkette 120 veriauft, wie die Figuren zeigen, 
langs der Abstellfiache 1 1 6 und dann an deren Ende ver- 
tikal nach oben. Hieran schlieBt sich ein parallel zur 
Abstellfiache 116 verlaufender Abschnitt an, dessen 
Abstand von der Abstellfiache 116 grOBer ist als die 
H6he der Beutel 107. An diesen letztgenanrrten 
Abschnitt schlieBt sich ein Abschnitt an, dessen Erstrek- 
kungsrichtung zunachst auBer einer Komponente nach 
unten eine solche in der Bewegungsrichtung der Beutel 
1 07 auf der Abstellfiache 1 16 hat Erst gegen Ende die- 
ses Abschnittes veriauft die erste Transportkette 120 in 
vertikaler Richtung zur Abstellfiache 116. 

AuBer den drei geschobenen Platten 117 weist im 
AusfOhrungsbeispiel die Sammeleinrichtung 108 noch 
eine schiebende Platte 118 auf, die an einer zweiten 
Transportkette 1 21 so angeordnet ist, daB sie von dieser 
stets vertikal nach oben absteht. Bis auf denjenigen 
Abschnitt, in welchem die geschobene Platte 118 verti- 
kal nach oben transportiert wird, nachdem der fertige 
Stapel von der Sammeleinrichtung 1 08 entnommen wor- 
den ist, decken sich die Bahnen der ersten und zweiten 
Transportkette 120 bzw. 121. Die zweite Transportkette 
121 veriauft im Abstand vor der ersten Transportkette 
120 vertikal nach oben. 

Wie die Fig. 4 bis 7 zeigen, wird der fertige Stapel 
wdhrend der Bildung des folgenden Stapels mitt els eines 
in vertikaler Richtung bewegbaren Auswerfers 1 22 nach 
unten zu einer Verpackungsstation bewegt, wobei die 
geschobene Platte 117 und die Schubplatte 118 ihre 



Position beibehalten. Danach werden, wie Fig. 5 zeigt, 
sowohl die geschobene Platte 117 als auch die schie- 
bende Platte 118 vertika! nach oben bewegt AuBerdem 
wird die Schubplatte 118 mehr und mehr an die voraus- 

5 gehende geschobene Platte 117 heranbewegt. bis sie 
an dieser in Anlage ist, wie Fig. 9 zeigt Wahrend dieser 
Zeit wird die Bildung des nachsten Stapels fortgesetzt. 
Wahrend sich die Schubplatte 1 18 und die an ihr an lie- 
gende geschobene Platte 117 nach unten bewegen, 

to wird die Stapelbildung beendet. Die geschobene Platte 
1 17 und die an ihr anliegende Schubplatte 1 18 tauchen 
dann gemeinsam von oben her zwischen den letzten 
Beutel des Stapels und den ersten Beutel des als nach- 
sten zu bildenden Stapels vollstandig ein, wie Fig. 1 1 

75 zeigt Unmittelbar danach schiebt die Schubplatte 118 
mit einer Geschwindigkert, die wesentlich grOBer ist als 
die Geschwindigkeit, mit welcher die geschobene Platte 
1 17 von dem sich bildenden Stapel geschoben wird, in 
die Endstellung, in welcher der Auswerfer 122 den Stapel 

20 nach unten schiebt. Wahrend dieser Schubbewegung 
durch die Schubplatte 1 18 wird auf die Beutel des gebil- 
deten Stapels ein ausreichend groBer Druck ausgeubt, 
so daB alle Beutel ihre Form beibehalten. Die H6he des 
auftretenden Druckes kann durch die Kraft festgelegt 

25 werden, mit welcher die Bewegung der geschobenen 
Platte 117 gebremst wird, wahrend sie vom Stapel 
geschoben wird. 

Urn unterschiedliche Transportgeschwindigkeiten 
der geschobenen Platten 117 zu ermOglichen, sind 

30 diese mit der zugeordneten ersten Transportkette 120 
nur kraftschlussig verbunden. 

Patentanspruche 

35 1. Vorrichtung zur Gruppierung von Ware enthalten- 
den Beutein, die in einer stehenden Anordnung auf 
einer Abstellfiache einer Sammeleinrichtung aufge- 
stellt werden, unter Bildung von Gruppen, innerhalb 
deren die Beutel schon bei der Gruppierung mit 

40 Druck aneinander anliegen, wobei 

a) ein Transportband vorgesehen ist, das von 
oben nach unten an der Abstellfiache vorbeige- 
fuhrt ist, 

45 b) das Transportband in Bandiangsrichtung auf- 

einander folgende Facher aufweist, die durch je 
eine vom Transportband abstehende Quer- 
wand voneinander getrennt sind und der Auf- 
nahme je eines der Beutel dienen, 

so c) jede Querwand eine Trennwand zwischen 

dem ihr unmittelbar folgenden Beutel und dem 
zuletzt auf der Abstellfiache abgestellten Beutel 
bildet, bis ersterer ebenfalls auf der Abstellfia- 
che abgestellt ist, und 

55 d) jede Querwand nach dem Abstellen des ihr 

unmittelbar folgenden Beutels zur Abstellfiache 
nach unten aus dem Gruppenende herausbe- 
wegt wird, 
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dadurch gekennzeichnet, daB jede Querwand (5; 
105) durch eine in der Laufrichtung des Transport- 
bandes (1 ; 101) federnde Platte gebildet ist und der 
Abstand unmittelbar aufeinander folgende Quer- 
wande (5; 105) zumindest annahernd dem Sollwert 
der Dicke der Beutel (7; 107) entspricht. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Transportband (1 ; 101) eine G!ie- 
derkette (2; 102) aufweist, an deren Glieder Halter 
(4; 104) festgelegt sind, an denen das bandseitige 
Ende der Querwande (5; 105) befestigt ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Gliederkette (2; 102) als Rollen- 
kette ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Transportband 
(1; 101) in demjenigen Bereich, in dem in seine 
Facher (6) die Beutel (7; 107) eingefuhrt werden, 
zwischen zwei im Abstand nebeneinander verlau- 
fenden FGrderbandern (20) hindurchgefiihrt ist und 
daB in dem zwischen den FOrderbandern (20) hin- 
durchgefuhrten Abschnitt des Transportbandes (1 ; 
101) sich die Querwande (5; 105) zumindest anna- 
hernd in der Transportrichtung der FOrderbander 
(20) erstrecken. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Querwande (5) 
einen spitzen, sich entgegen der Laufrichtung des 
Transportbandes (1) Offnenden Winkel mit dem 
Transportband (1) einschlieBen und daB die Quer- 
wande (5) in den an der Abstellf lache (16) vorbeige- 
fuhrten Bahnabschnitt zumindest annahernd im 
rechten Winkel zu der Abstellfiache (16) verlaufen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der an der Abstellfiache (16) vorbei- 
gefuhrte Abschnitt des Transportbandes (1) einer 
geradlinigen Bahn folgt 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abstellfiache der 
Sammeleinrichtung (8; 108) unter Freilassung einer 
Mittelzone in zwei nebeneinander angeordnete 
Abstellzonen (16; 116) unterteilt ist und das Trans- 
portband (1; 101) die Abstellzonen (16; 116) kreu- 
zend durch die Mittelzone hindurchgefuhrt ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sammeleinrich- 
tung (8; 108) wenigstens einen Anschlag (17; 117) 
mit einer Anschlagfiache fur den ersten Beutel (7; 
107) jeder Gruppe aufweist, der in Richtung der 
Gruppeniange unter Oberwindung einer hemmen- 
den Kraft von der Gruppe verschiebbar ist 



9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Anschlag aus zwei Anschlagf in- 
gern (1 7) besteht, die von zwei zu beiden Se'rten der 
Mittelzone verlaufenden, endlosen Bandern (14) 

5 abstehen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden endlosen Bander (14) 
zumindest einen Teil der Abstellzonen (16) bilden. 

10 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sammeleinrich- 
tung (8; 108) wenigstens einen Mitnehmer (18; 118) 
aufweist, der sich an der hintere Ende jeder vollstan- 

15 dig gebildeten Gruppe anlegt und diese unter Bil- 
dung eines Zwischenraumes zurfolgenden Gruppe 
in Gruppeniangsrichtung wegbewegt 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB jeder vorhandene Mitnehmer zwei 

Mitnehmerfinger (18) aufweist die an zwei neben 
den die Anschlagf inger (17) tragenden endlosen 
Bandern (14) zu beiden Seiten der Mittelzone vor- 
gesehen, endlosen, synchron angetriebenen F6r- 
25 derelementen (20) angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8 Oder 
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Sammelein- 
richtung (1 08) in der Bewegungsrichtung der auf der 

30 Abstellfiache (116) abgestelften Beutel (107) 
bewegbare Anschlagelemente (117), an denen der 
jeweils erste Beutel (107) jeder Gruppe anliegt, und 
wenigstens ein in gleicher Richtung bewegbares 
Schubelement (118) aufweist, das sich an den letz- 

35 ten Beutel ( 1 07) jeder Gruppe anlegt und die Beutel 
(1 07) der Gruppe in Anlage aneinander halt, bis die 
Gruppe als Ganzes die Sammeleinrichtung (108) 
veriaBt, wobei sowohl die Anschlagelemente (117) 
als auch jedes vorhandene Schubelement (118) von 

40 dem der Abstellfiache (116) abgewandten Beutel- 
rand her zwischen die Beutel (107) eingefuhrt und 
in der entgegengesetzten Richtung wieder vom Sta- 
pel nach dessen Bildung entfernt wird. 

45 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils ein Anschlagelement (117) 
und ein Schubelement (118) gemeinsam zwischen 
zwei aufeinanderfolgende Beutel (107) eingefuhrt 
werden. 

50 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 Oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Anschlagelemente (117) 
an einer ersten und jedes vorhandene Schubele- 
ment (118) an einer zweiten langs einer in sich 

55 geschlossenen Bahn verlaufenden Transportein- 
richtung(120, 121) angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB je ein erster Abschnitt jeder Transport- 
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einrichtung (120, 121) langsder Abstellfiache (116) 
und je ein zweiter Abschnitt parallel zum ersten 
Abschnitt in einem Abstand oberhalbder Abstellfia- 
che (1 16) angeordnet 1st, der grGBer 1st als die HGhe 
der auf der Abstellfiache (116) abzustellenden Beu- s 
tel(107). 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, gekennzeichnet 
durch einen das Ende des zweiten Abschnittes mit 
dem Anfang des ersten Abschnittes verbindenden 10 
dritten Abschnitt der Transporteinrichtungen (120, 

1 21 ), der au Ber einer Komponente seiner Transport- 
richtung lotrecht zur Abstellfiache (116) eine Kom- 
ponente in der Bewegungsrichtung der Beutel (107) 
auf der Stellfiache (114) aufweist. 15 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrich- 
tungen als endlose Bander und/oder Ketten (120. 
121) ausgebildet sind. 20 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB sowohl die Anschlag- 
elemente (1 1 7) als auch jedes Schubelement (1 18) 

als Platte ausgebildet sind. 25 
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